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Procedimento per la produzione di un pannello, comprendente almeno 
. vino strato di materiale plastico termof ormabiie presentante distinte 
regioni di spessore dif f erenziato , comprendente gii stadi di : 
estrusione di una foglia di materiale plastico con adaizione a detto 
materiale di un agente espandente, 1' estrusione essendo condotta in 
condizioni atte ad evitare l'espansione del materiale o a provocarne 
una sola parziale espansione; riscaldamento deila foglia cosi 
ottenuta ad una temperatura atta a provocare la post-espansione del 
materiale; e termof ormatura deiia foglia in una cavita di 
termof ormatura di forma complementare al pannello desiderate, 

•cosicche il pannello termoformato prodotto presenti nelle regioni di 
maggior^ spessore una struttura cellulare espansa, ove il materiale 
ha una densita inferiore alia densita del materiale nelle regioni di 
minor spessore. 
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DESCRIZIONE dell ' invenzione industriale dal titolo: 
"Pannello termof ormato e procedimento per la sua 
produzione" 

Di; SAN VALERIANO S.p.A., nazionalita italiana, 
Strada Provinciale Carignano-Virle , km. 5,700, 10 06 0 
VIRLE PIEMONTE (Torino) , % 

Inventori designati : Luigi FIORINELLI , Umberto DE- 
MICHELIS, Franco TESTA 

Depositata il : 26 maggio 2000 0 20 00 A 000483 

* * * 

DESCRIZIONE 

La presente invenzione si riferisce ad un pan- 
es' 

nello termof ormato ottenuto da una ' f oglia di mate- £5 


riale plastico termof ormabile e ad un procedimento 
per la sua preparazione, 

Di particolare interesse, nell'ambito dell' in- 
venzione, sono pannelli termof ormati del tipo con- 
venzionalmente utilizzato nell' industria automobi- 
listica, quali ad esempi pannelli strutturali o di 
rivestimento, pannelli copripassaruote , cappelliere 
e simili; si intende tuttavia che 1' invenzione non. 
e da intendersi limitata a specif iche applicazioni . 

II procedimento di termof ormatura di materiali 
plastici termof ormabili e ben noto nella tecnica e 
vantaggioso dal punto di vista economico per la 
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produzione di pannelli sagomati. Una limitazione 
relativa a tale procedimento consiste generalmente 
nel fatto che gli articoli termof ormati cosl otte- 
nuti presentano facce opposte conformate in modo 
tra loro complement are . Nel caso in cui sia deside- 
rabile produrre pannelli che presentino costole o 
nervature di irrigidimento, ad esempio atte a mi- 
gliorare la resistenza meccanica a flessione o an- 
che solo per ottenere sulla super ficie del pannello 
dei risalti di carattere estetico o utili a confor- 
mare il pannello secondo forme predeterminate, il 
convenzionale processo di termof ormatura implica la 
deformazione di entrambe le facce del pannello. In 
generale, la presenza di una nervatura sporgente da 
una faccia del pannello determina la presenza - 
sull'altra faccia - di una corrispbndente concavita 
e cid costituisce una limitazione in relazione alle 
forme che possono essere ottenute a seguito della 
termof ormatura . 

Particolarmente nel caso di pannelli di grandi 
dimensioni, la formazione di nervature di irrigidi- 
mento costituisce spesso esigenza imprescindibile, 
al fine di conseguire un'adeguata rigidita struttu- 
rale e # come, si e detto, cio si traduce in vincoli 
in relazione all'aspetto estetico di una delle due 
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facce del pannello. 

La presente invenzione si propone lo scopo di 
superare le suddette limitazioni. A tal scopo, co- 
stituisce un primo oggetto dell ' invenzione un pro- 
cedimento per la produzione di un pannello compren- 
dente una foglia di materiale plastico termoforma- 
bile, presentante distinte regioni aventi uno spes- 
sore incrementato rispetto alio spessore di base 
della foglia, caratterizzato dal fatto che compren- 
de: 

l'estrusione della foglia di materiale plastico 
,con addizione a detto materiale di un agente espan- g 
dente, l'estrusione essendo condotta in condizioni 
tali da evitare l'espansione del materiale o da 
provocare solo una parziale espansione del materia- 
le; 

il riscaldamento della foglia cosi ottenuta ad 
una temperatura atta a provocare la post -espansione t 
del materiale; e 

la termoformatura della foglia in una cavita di 
termoformatura di forma complementare al pannello 
desiderato, cosicche il pannello termoformato pro- 
dotto present! - almeno nelle regioni aventi uno 
spessore incrementato rispetto alio spessore di ba- 
se - una struttura cellulare espansa, ove il mate- 
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riale ha una densita inferiore alia densita del ma- 
teriale nelle regioni presentanti lo spessore di 
base. 

Si intende che, tenuto conto dell ' addizione al 
materiale plastico di un agente espandente, che 
nell' estrusione viene distribuito in maniera so- 
stanzialmente uniforme nella massa del materiale, 
il pannello prodotto presentera generalmente - an- 
che nelle regioni di minimo spessore - una strut tu- 
ra cellulare espansa, ove tuttavia il materiale 
presenta una densita maggiore rispetto alia densita 
del materiale nelle zone di maggior spessore. 

Un ulteriore oggetto dell ' invenzione e un pan- 
nello termoformato, come definito nelle rivendica- 
zioni che seguono, ottenibile con il procedimento 
sopra citato . 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi del proce- 
dimento e del pannello secondo 1' invenzione risul- 
teranno evidenti dalla descrizione dettagliata che 
segue, effettuata con l'ausilio dei disegni annes- 
si # in cui: 

la fig-1 § una vista prospettica di un pannello 
di chiusura del vano portabagagli di un autoveicolo 
(cappelliera) , conforme all ' invenzione ; 

la fig. 2 e una vista in sezione secondo la li- 


nea II-II della fig.l; 

la fig -3 e una vista prospettica di un pannello 
copripassaruota per un autoveicolo; e 

la fig. 4 e una vista in sezione di un pannello 
del tipo della fig. 3, applicato alia lamiera di un 
autoveicolo. 

I pannelli cui 1'invenzione si riferisce sono 
generalmente formati da uno strato di anima di ma- 
teriale termof ormabile , che conferisce al pannello 
un' adeguata resistenza strut turale, al quale sono 
eventualmente accoppiati strati superficiali di ri- 
vestimento. 

Nell'ambito dell ' invenzione, si utilizzano ti- 
picamente - per lo strato di anima - materiali po- 
limerici, quali polietilene, polipropilene, polie- 
stere, loro copolimeri; possono in particolare an- 
che essere utilizzati materiali plastici di rici- 
clo # che contengono miscele polimeriche, la cui 
parte preponderante e costituita da polipropilene, 
polietilene, poliestere, in particolare polietilen- 
tereftalato, unitamente a quantity minbri di altri 
polimeri, tra cui in particolare polietilene-vinil- 
acetato e gomme SBR. Si intende tuttavia che la 
scelta del materiale non e vincolante in relazione 
al procedimento ed al pannello secorido l'invenzio- 


ne, purche il- materiale risulti processabile in 
estrusore e termof ormabile . 

Gli strati di rivestimento, qualora presenti, 
possono ad esempip essere costituiti da film o fo- 
glie di materiali polimerici, tessuti, tessuti non 
tessuti e simili; anche in questo caso, la scelta 
dei materiali costituenti gli strati di rivestimen- 
to e vincolata soltanto dalla condizione che la lo- 
ro applicazione sullo strato di anima non pregiudi- 
chi le proprieta di termof ormabilita del laminato 
cosi ottenuto. 

Nelle figg.l e 2 e illustrate un pannello di 
chiusura di un vano portabagagli per autoveicolo l f 
la cui struttura e costituita da uno strato di ani- 
ma 2 di materiale polimerico, rivestita su entrambi 
i lati con strati di rivestimento 3 e 4 tipicamente 
di un tessuto non tessuto. II pannello presenta ad 
esempio costole longitudinali e trasversali, indi- 
cate con 5 e 6, la cui funzione e sia quella di in- 
crementare la rigidita del pannello, sia quella di 
definire scomparti per l'appoggio di svariati arti- 
coli sul pannello, delimitando la possibility di 
scorrimento di tali articoli sul piano di appoggio. 

Come si <b detto, il procedimento secondo l'in- 
venzione consente di ottenere le costole o nervatu- 


re del tipo 5 o 6 su di una faccia del pannello 
senza influire sull'aspetto estetico dell'altra 
faccia del pannello che puo essere mantenuta so- 
stanzialmente piana. Si intende naturalmente che 
quando le costole o nervature abbiamo essenzialmen- 
te una funzione di migliorare la rigidita, essere 
possono essere create sulla faccia non in vista del 
pannello, mantenendo la faccia in vista piana, qua- 
lora cid sia desiderabile . 

Come illustrato nella sezione della fig. 2, lo 
strato di anima 2 del pannello present a in generale 
una strut tura cellulare espansa non omogenea, ove 
nelle regioni di maggior spessore, indicate con 8, 
correspondent i alle costole 5 e 6, il materiale 
presenta un grado di espansione maggipre rispetto 
al grado di espansione delle regioni 9 di minor 
spessore e corrispondentemente una densita di mate- 
riale (peso/volume) inferiore. 

Nel procedimento di produzione, il materiale 
polimerico - che pref eribilmente e un compound di 
riciclo - viene sottoposto ad estrusione, second© 
tecniche convenzionali, con addizione di un agente 
espandente chimico, quale pref eribilmente i bicar- 
bonati di sodio di ammonio, acido citrico e compo- 
sti organici appartenenti ai gruppi degli azo- e 


nitroso composti e delle idrazidi, particolarmente 
azodicarbonammide . La scelta dell' agent e espanden- 
te, cosl come la sua concentrazione, sara natural - 
mente determinata in funzione del tipo di materiale 
plastico utilizzato e del grado di espansione desi- 
derate Ad esempio, con l'impiego di un compound di 
riciclq, avente una temperatura di fusione dell' or - 
dine di 180-190°C, e conveniente a l 'utilizzo di azo- 
dicarbonammide in concent razione di circa 0,5% in 
peso rispetto al materiale. 

II processo di estrusione viene condotto in 
modo da ottenere, in uscita dall' estrusore, una fo- 
glia estrus.a sostanzialmente non esparisa o una fo- 
glia solo parzialmente espansa. A tal fine, le con- 
dizioni di temperatura dell ' estrusore possono esse- 
re regolate in modo tale per cui la temperatura del 
fuso nell' estrusore non superi la temperatura di 
decomposizione dell'agente espandente; alternativa- 
mente, pur mantenendo nell ' estrusore temperature 
superiori alia temperatura di decomposizione, puo 
essere limitato il tempo di permanenza dell'agente 
espandente a tale temperatura, in modo da evitarne 
la decomposizione o provocarne solo una parziale 
decomposizione. A tal fine, 1 ' agente espandente pud 
essere introdotto nell' estrusore attraverso un ap- 


posito ingresso in una sezione intermedia dell'e- 
strusore a valle dell ' ingresso di alimentazione del 
materiale plastico. 

Nell'ambito del procedimento, si contempla an-, 
che il caso in cui la foglia sia estrusa con spes- 
sore variabile, owero presenti regioni di spessore 
dif f erenziato; tale foglia pud essere ottenuta, se- 
condo tecniche di per se note, con l'impiego di un 
estrusore dotato di un orifizio di estrusione a se- 
zione variabile. 

Nel caso in qui il pannello che si intende pro- 
durre sia costituito da un iaminato formato da due 
o piu strati, tale Iaminato pud essere ottenuto di- 
rettamente mediante un procedimento di coestrusione 
secondo tecniche di per se note. La foglia di mate- 
riale plastico in uscita dall ' estrusore o il Iami- 
nato estruso sono sottoposti a riscaldamento in 
f orno ad una temperatura atta a provocare la decom- 
posizione dell'agente espandente e la conseguente 
espansione del materiale. La foglia espansa o il 
Iaminato con anima espansa cosi ottenuto sono quin- 
di sottoposti ad un processo di termof ormatura in 
una cavitS. di formatura di forma complementare al 
pannello che si intende produrre. 

Qualora la post -espansione del materiale poli- 
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merico sia stata ottenuta in forno, la termoforma- 
tura determina una compressione del materiale helle 
regioni dello stampo di minor spessore, incremen- 
tando la densita del materiale stesso, ed una minor 
compressione nelle regioni di maggior spessore, ove 
si consegue una struttura cellulare espansa di mi- 
nore densita. 

II procedimento secondo l'invenzione contempla 
anche il caso in cui la foglia estrusa sia alimen- 
tata alio stampo di termof ormatura ed ivi riscalda- 
ta alia temperatura di ' espansione per conseguire 
1'espansione direttamente nello stampo. 

Nelle figg.3 e 4 f con 11 e indicato un pannello 
copripassaruota per autoveicoli, che costituisce 
una forma di attuazione particolarmente vantaggiosa 
dell' invenzi one. Tipicamente, tale pannello presen- 
ta uno strato di anima di materiale polimerico con 
resistenza strutturaie, che e rivestito su uno o 
entrambi i lati con strati di rivestimento tipica- 
mente di t^ssuto non tessuto, aventi una funzione 
insonorizzante e/o estetica. Si intende che, nel- 
l'ambito dell' invenzione, sono contemplati anche 
pannelli formati da un singolo strato di materiale 
polimerico. II pannello copripassaruota secondo 
l'invenzione presenta, sulla sua faccia che nel- 


- 11 - 


1 ' applicazione e destinata ad essere rivolta verso 
la lamiera, una pluralita di costole di irrigidi- 
mento 12 e 13, almeno alcune delle quali sono di 
forma complement are a corrispondenti scanalatiire 
ricavate nella lamiera L dell ' autoveicolo, alia 
quale. il pannello deve essere applicato* 

Come si puo vedere nella sezione schematica 
della fig. 4, in cui per semplicita il pannello £ 
formato da un singolo strato, tale ; strato presenta 
nella sua globalita una struttura cellulare espan- 
sa, con spessori dif f erenziati . Nelle regioni di 
maggior spessore, corrispondenti ad esempio alle 
costole 13, che si adattano in corrispondenti sca- 
nalature della lamiera con impegno di forma, il ma- 
teriale espanso presenta pori di espansione di mag- 
gior dimensione rispetto ai pori di espansione pre- 
sent i nelle regioni di minor spessore e, corrispon- 
dentemente, una minore densita. Da cio risulta par- 
ticolarmente vantaggioso il fatto che la superficie 
interna 14, rivolta verso la ruota dell' autoveico- 
lo, anche in corrispondenza delle regioni ove sulla 
superficie opposta sono presenti le costole 13, puo 
essere mantenuta liscia e priva di concavita. 

Si evita cosi la creazione di cavita che posso- 
no essere sedi. di accumulo di fango, determinando - 
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particolarmente quando il pannello presenti uno 
strato superficiale di tessuto non. tessuto - un de- 
terioramento del materiale stesso. Inoltre, l'as- 
senza di spigoli sulla superficie interna in corri- 
spondenza delle costple evita la formazione di re- 
gioni particolarmente soggette ad usura. 

La strut tura cellulare espansa con porosita 
dif ferenziata consente inoltre in generale di mi- 
gliorare le caratteristiche di f onoassorbenza del 
pannello, pur conseguendo nel contempo - grazie al- 
ia presenza delle costole di irrigidimento - un'a- 
deguata resistenza strutturale. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento per la produzione di un pannello, 
comprendente almeno uno strato di materiale plasti- 
co termof ormabile presentante distinte regioni di 
spessore dif f erenziato, caratterizizato dal fatto 
che comprende gli stadi di : 

- . estrusione di una foglia di materiale plastico 
con addizione a detto materiale di un agente espan- 
dehte, 1' estrusione essendo condotta in condizioni 
atte ad evitare 1' espansione del materiale o a pro- 
vocarne una sola parziale espansione; 

riscaldamento della foglia cosi ottenuta ad una 
temperatura atta a provocare la post -espansione del 
materiale; e 

termof ormatura della foglia in una cavita di 
termof ormatura di forma complementare al pannello 
desiderato, cosicche il pannello termof ormatd pro- 
dotto presenti nelle regioni di maggior spessore 
una strut tura cellulare espansa, ove il materiale 
ha una densitS inferiore alia densita del materiale 
nelle regioni di minor spessore. 

2. Procedimento secondo la rivendicazione, carat- 
terizzato dal fatto che la foglia estrusa viene ri- 
scaldata per coriseguirne la post-espansione e nello 
stadio di termof ormatura la foglia post-espansa e 


sottoposta a compressione. 

3. procedimento secondo la rivendicazione 1, ca- 
ratterizzato dal fatto,. che la foglia estrusa viene 
riscaldata nella cavita di f ormatura per causarne 
la post-espansione nel corso della termof ormatura. 

4. Procedimento secondo una qualsiasi delle riven - 
dicazioni 1 a 3, caratterizzato dal fatto che lo 
stadio di estrusione viene condotto sottoponendo il 
materiale in corso di estrusione ad una temperatura 
inferiore alia temperatura di decomposizione termi- 
ca dell'agente espandente. 

5. Procedimento secondo una qualsiasi delle riven- 
dicazioni 1 a 3, caratterizzato dal fatto che l'a- 
gente espandente viene addizionato al materiale in 
estrusore in una sezione intermedia dell ' estrusore 
. e mantenuto in estrusore per un tempo insuf f iciente 
a causarne la decomposizione. 

6 . Procedimento secondo una qualsiasi delle riven- 
dicazioni precedent!, caratterizzato dal fatto che 
detto pannello presenta una struttura laminare com- 
prendente uno o piii strati di rivestimento accop- 
piati ad una o entrambe le facce dello strato di 
anima, detti strati di rivestimento essendo appli- 
cato alio strato di anima mediante coestrusione. 

Procedimento secondo una qualsiasi delle riven- 
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dicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
l'agente espandente e un espandente chimico, prefe- 
ribilmente scelto tra acido citrico, bicarbonato ed 
azodicarbonammide . 

8 . Procedimento secondo una qualsiasi delle riven- 
dicazioni precedents caratterizzato dal fatto che 
detto strato di materiale plastico termof ormabile e 
costituito da un materiale plastico di riciclo com- 
prendenti polimeri scelti dal gruppo che consiste 
di polietilene, polipropilene, " poliestere, copoli- 
meri dell'etilehe e gomme SBR. 

9. Procedimento secondo una qualsiasi delle riven- 
dicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
dette distinte regioni di spessore dif f erenziato 
del pannello comprendono nervature o costole di ir- 
r igidimento . 

10. Pannello termof ormato comprendente almeno uno 
strato di materiale plastico termof ormabile presen- 
tante distinte regioni aventi uno spessore diffe- 
renziato, caratterizzato dal f atto . che le regioni 
di maggior spessore sono formate da . un materiale 
cellulare espanso avente una densita inferiore ri- 
spetto alia densita del materiale nelle regioni di 
minor spessore. 

11. Pannello termof ormato secondo la rivendicazione 
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10, ottenibile mediant e un procedimento secondo una 
qualsiasi delle rivendicazioni 1 a .9. 
12. Pannello termof ormato secondo le rivendicazioni 
10 o 11, caratterizzato dal fatto che presenta una 
o piu costole o nervature di irrigidimento sporgen- 
ti da una faccia del pannello ed ove l.'altra faccia 
del pannello e priva di concavita complementari a 
dette costole o nervature, in cui il material© nel- 
le regioni corrispondenti alle costole o nervature 
presenta una struttura cellulare espansa con poro- 
sita maggiore rispetto alia porosita del materiale 
presente nelle regioni di minor spessbre. 

13. Pannello termof ormato secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni 10 a 12, caratterizzato dal 
fatto che comprende uno o piu strati di rivestimen- 
to accoppiati ad una o entrambe le f acce di detto 
strato di materiale plastico termof ormabile. 

14 . Pannello termof ormato secondo la rivendicazione 
13, caratterizzato dal fatto che detti strati di 
rivestimento sono costituiti da tessuti o tessuti 
non tessuti . 

15. Pannello termof ormato secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni 10 a 14, caratterizzato dal 
fatto che detto strato di anima presenta anche nel- 
le regioni di minor spessore una struttura cellula- 
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re espansa . . 

16. Pannello termof ormato secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni 10 a 15, costituito da un pan- 
nello copripassaruota. 

17. Pannello copripassaruota comprendente almeno 
uno strato di materiale plastico termof ormabile 
espanso e presentante una o piu costole o nervature 
di irrigidimento, caratterizzato dal fatto che il 
materiale espanso nelle regioni corrispondenti alle 
costole o nervature di irrigidimento presenta una 
densita inferiore rispetto alia densita del mate- 
riale nelle regioni prive di dette costole . 

18. Pannello copripassaruota secondo la rivendica- 
zipne 17, caratterizzato dal fatto che la superfi- 
cie interna del pannello, che in uso e destinata ad 
essere rivolta verso la ruota dell ' autoveicolo, d 
priva di concavita nelle regioni in corrispondenza 
delle quali, sull'altra faccia del pannello, sono 
presenti costole o nervature di irrigidimento. 

19 . Pannello copripassaruota secondo le rivendica- 
zioni 17 o 18, comprendente almeno uno strato di 
rivestimento di tessuto non tessuto accoppiato ad 
una o entrambe le facce del pannello. 


% 

§ 
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PER INCARIG© 


\ N. Ucr\z. AlBO 257 
f/n pft Wo o per gUdtifi 



)ng. Giuseppe Q^INTERNO 
'jV'*- AlBO, 257 



per incarico di: SAN VALERIANO S.p.A. 



incarico di : SAN VALERIANO S.p.A. 



Reg. 


;/prot;. 


A IU V03 42! 


C.C.I. A. A. DI TORINO 


verbale di deposito di istanze e documenti concementi prioritagS?; 



L ' anno ^ h 


*9 
Duemilauno 


il giorno VENTITRE 


del mese di APRILE 


la Ditta/il Signor SAN VALERIANO SPA 


con sede/residente in VIRLE PIEMONTE TO ITALIA 



Rappresentato/a dai 


Jacobacci (Iscr. 
Mezzanotte (Iscr. 
Quinterno {Iscr. 

Rambelli (Iscr. 
Gerbino (Iscr. 

Maggioni (Iscr. 
Fioravanti (Iscr. 


262BM) , Guido 
277BM), Carlo 
335BM) , Giuseppe 
368BM), Paolo 
436BM), Angelo 
347BM), Claudio 
90BM), Corrado 


Signori Pilippo Jacobacci (Iscr. N, 
N. 263BM), Aurelio Perani (Iscr. N 
N. 371BM), Giovanni Sertoli (Iscr. N. 
N. 257BM), Massimo Introvigne (Iscr. N, 
N. 435BM), Stefano Cantaluppi (Iscr. N. 
N. 488BM), Pabio Siniscalco (Iscr. N. 
N. 113BM), Francesco' Serra (Iscr. N. 
N. 553BM), Stefano Fabris (Iscr. N. 821BM), Paolo Ernesto 
Crippa (Iscr. N. 903BM) ed anche, aimitatamente alia materia delle registrazioni 
di marchio, i Signori Enrico Riccardino (Iscr. N. 799M) , Patri2ia Pranceschina 
(Iscr. N. 787M), Gabriele Borasi (Iscr. N. 684M) , Sergio Mulder (Iscr. N. 
683M), Silvia Lazzarotto Ttscr. N. 789M), Carlo Alberto Demichelis (Iscr. N. 
800M), Franca Acuto (Iscr. N. t 783M) , Giulio Martellini (Iscr. N. 886M) , 
Andrea De Gaspari (Iscr. N. 875M), Paola Pagani (Iscr. N. 911M) f nonche\ 
limitatamente alia materia dei brevetti per invenzione e model li industrial!, i 
Signori Massimo Simino (Iscr. N. 813B) , Giorgio Long (Iscr. N. 834B), Ilaria 
Simonelli (Iscr. N. 859B), Edgardo Deambrogi (Iscr. N. 931B) , Diego Glugni 
(Iscr. N. 934B), Ferruccio Postiglione (Iscr. N. 940B) della societa Jacobacci 
& Perani S.p.A., domiciliati presso quesfultima in TORINO , Corso Regio Parco, 
27 - 10152, ed elettivamente domiciliato/a agli effetti di legge anche "ai sensi 


dell'art. 75, 3° 


del R.D. 29 giugno 1939, N, 1127 e dell'art. 56, 2° c. 


del 21 giugno 1942, N. 929", presso detti mandatari al suddetto indirizzo della 
Jacobacci 5t Perani S.p.A. in TORINO , Corso Regio Parco, 27 - 10152 


ft 

1 


m 


a seguito di domanda di Brev. di Invenzione depositata in TORINO in data 26 
Maggio 2000 


. " Protocol lo n. TO20O0A000483 
ha depositato presso questo Ufficio i sottoelencati documenti: 

1) istanza in bollo per correggere il nome del terzo invenftore 


2) 


3) 


( 

Copia del presente verbale e stata consegnata all ' interessato . 


p. II depositante 

AIM 


t 



L'uffi^iale rogante 


j'utficiale : 


— — GWj&Ottr/nc 


( 



i lffirin Ttniianr, Rr- a ,^tti <* M^r~h i 


R n m ft 


Bomafida 44 brsvetto pee inversions ^rf».4- ri nlr 

■Tn?n 0 0 A000g03- d o l 36 . 5.20 00 - , nn ^ r - m , < nr . n r^ r n 


-Con rl ; 



per oorrog ger* <n i f ntfn I n au^uuui^io^^ 


■ d e l ter^n imrontnvo acc ru e ; 


- inveco di TESTA FRANCO - 


-r ^r- i ver e — ^agnft FRANCO 


Si confid e n^1Tarrngl1mi>nt n d**l I D rp fl ,nr. i ~t rm^L. 
Con r>gc;<=>T^7^ n7 ; n 



■ z:c:; aar^»j» aft - • 


Massimo Slmino {!£>,*2>#/i * /.vo'^- ov i7."5"V *"^» f/ " iq " t) uuui y <x-.\j -^kui amd. Messna - 

Diego Giugni (Ko. W B ), ^aV^^^Sk^ 0 Smonel,i 0*>- 858B), Edga,* D^gi^.MI^ 



